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Die Erfindung betriffi eine Vorrichtung zum Herstellen und AbfQIIen von Wurstbrat, die eine 
Herstellstation zum Herstellen von Wurstbrat und eine Abfullstation zum AbfQIIen des 
hergestellten Wurstbrats umfasst. Sie betriffi des weiteren auch ein Verfahren zur 
Herstellung von Wurstbrat. 

Aus der US 4,747,342 ist ein Fleischemulsifierapparat bekannt, bei dem zwischen dem 
Emulsifierer und der Verpackungsvorrichtung ein Luftkontakt des Fleischmaterials 
vermieden wird. Weiterhin wird ein Speicher offenbart, der operativ mit dem Emulsifierer 
und der Verpackungsvorrichtung gekoppelt ist und ausgestoRene Emulsionen speichert. 
Wird mehr Fleischemulsion hergestellt als verpackt, fullt sich der Speicher, bis dieser einen 
Voll- oder oberen Anschlag erreicht, wodurch eine Wasserzufuhr, ein Wolf und ein 
Emulsifierer ausgeschaltet werden. Bei Entleeren des Speichers wird bei Erreichen eines 
Leer- oder Niedrigpunktes die Pumpe, die Wasserpumpe, der Wolf und der Emulsifierer 
wieder in Betrieb genommen. 

Ein Nachteil dieser Vorrichtung liegt darin, dass zu den Zeiten, bei denen die Herstellung 
der Emulsion gestoppt ist, das halbfertige Produkt in der Herstellmaschine verweilt. Die 
durch das Abschalten gealterte Emulsion wird jedoch zwangsiaufig in dem 
Produktionsprozess weiterhin zugefQhrt und entsprechend verpackt. 

Bekannt sind auch Vorrichtungen, die einen gro&en Zwischenspeicher (Volumen einige 
hundert Liter) zwischen der Bratherstelleinrichtung und der Abfulleinrichtung versehen. 
Derartige Zwischenspeicher fuhren zu gro&en Verweilzeiten des Brats im Speicher und 
vermindem die Bratqualitat durch z.B. Oxidation. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, eine Vorrichtung und ein Verfahren zu 
schaffen, bei dem eine weitere Verarbeitung von gealtertem Brat vermieden wird. 

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und ein 
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 16 gelost. 

Bei der erfindungsgemafcen Vorrichtung ist eine Einrichtung zur Ermittlung des 
Bratmengenbedarfs der Abfullstation vorgesehen und weiterhin eine Regeieinrichtung, die 
auf Grundlage des ermittelten Bratmengenbedarfs den Bratmengenausstoss der 



Bratherstellstation regelt. Hierbei kann die Bratherstellstation Brat mit mindestens einer 
Rate (BratmengeTZeiteinheit) ausstofcen, die zwischen den Raten liegt, bei denen die 
Bratherstellstation abgeschaltet ist, bzw. bei der sie unter Volllast fahrt. 

Durch die MOglichkeit, Brat mit mindestens einer Zwischenrate herzustellen ist es moglich, 
die Bratherstellstation kontinuierlich zu betreiben, auch wenn der Bratdurchsatz in der 
Bratabfullstation zeitlich variabel ist. Damit lasst sich dann die Entstehung von gealtertem 
Brat vemindem. 

Ist der Bratmengenbedarf der Abfullstation niedrig, so kann die Produktion des Brats 
verlangsamt werden, ohne dass sich eine Beeintrachtigung der Qualitat des Wurstbrats 
ergibt. Ist der Bratmengenbedarf der Abfullstation jedoch hoch, so kann die Bratherstellung 
mit maximaler Rate und damit auch maximaler Kosteneffizienz Brat ausstoBen. 

Die Verwendung von groBvolumigen Bratspeichem vor der Bratabfullung kann so 
vermieden werden. 

Eine vorteilhafte Ausfuhrung der erfindungsgemaBen Vorrichtung besteht darin, die 
Regeleinrichtung so vorzusehen, dass der BratmengenausstoB der Bratherstellstation im 
wesentlichen stufenlos geregelt wird. Der Begriff „ im Wesentlichen stufenlos" bezieht sich 
auf die Moglichkeiten mittels eines digitalen Ausgabesignals der Regeleinrichtung die 
Bratherstellstation Brat mit z.B. mehreren Tausend verschiedenen Raten, Oder aber auch 
mittels eines analogen Regelsignals Brat stufenlos ausstoBen zu lassen. Auf diese Weise 
ist es moglich, die Bratherstellstation Qber einen mOglichst langen Zeitraum mit einer 
konstanten Rate zu betreiben, und so eine maximal homogene Produktqualitat des 
hergestellten Wurstbrats zu erreichen. Durch die im Wesentlichen stufenlose Einstellbarkeit 
der AusstoBrate des Wurstbrats kann diese Rate dem langfristigen Mittel des 
Bratdurchsatzes der Abfullstation angepasst werden. 

Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrung der erfindungsgemaBen Vorrichtung besteht darin, 
nach der Bratherstellstation, in der Abfullstation mindestens einen Speicher fur Wurstbrat 
vorzusehen. Durch einen solchen Speicher ist es moglich, kurzfristige Anderungen des 
Durchsatzes von Wurstbrat in der Abfullstation aufzufangen, ohne dass sich eine Anderung 
der Ausstollrate von Wurstbrat aus der Herstellstation ergibt. Der Speicherinhalt kann 



vorzugsweise 50 bis 100 Liter betragen, aber auch daruber Oder darunter liegen. 1st der 
momentane Bratdurchsatz der Abfullstation Null Oder sehr niedrig, so kann das von der 
Herstellstation ausgestofcene Brat in dem Speicher zwischengespeichert werden, ohne 
dass sich eine Reduktion des Bratausstofces der Bratherstellstation ergibt. 1st der Durchsatz 
von Brat in der Abfullstation jedoch sehr groS im Vergleich zu dem Ausstoli der 
Herstellstation, so wird sich die Bratmenge in dem Speicher reduzieren. 

Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrung der Erfindung besteht darin, dass zur Ermittlung des 
Bratmengenbedarfs der Bratmengendurchsatz der BratabfQIIstation erfasst wird. Durch eine 
extrem hohe Portioniergenauigkeit ist es moglich, den Bratmengendurchsatz einer 
Abfullstation mit der entsprechenden Prazision zu erfassen. Dadurch kann die aus dem 
Speicher entnommene Bratmenge bestimmt und auf Grundlage dessen, der 
Bratmengenbedarf der Abfullstation festgestellt werden. 

Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrung der Erfindung besteht darin, zwischen der 
Bratherstellstation und der Abfullstation mindestens ein Rohrfur Brattransport vorzusehen. 
Durch ein solches Rohr ist es moglich, das Brat hygienisch und unter Abschluss von Luft 
aus der Bratherstellstation wegzufuhren und zu der BratabfQIIstation hinzufuhren. 

Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrung der erfindungsgema&en Vorrichtung besteht darin, 
dass die Bratherstellstation einen Wolf und/oder einen Mischer und/oder einen Evakuierer 
und/oder eine Pumpe und/oder einen Emulsifierer umfasst, dessen Bratdurchsatz von der 
Regeleinrichtung geregelt wird. Durch die MOglichkeit den Durchsatz der verschiedenen 
Einrichtungen der Bratherstellstation zu regeln ist es moglich entsprechend dem benetigten 
Bratausstofc der Bratherstellstation eine optimale Produktqualitat zu gewahrleisten. Durch 
die Moglichkeit die verschiedenen Einrichtungen in der Bratherstellstation aufeinander 
abzustimmen, kann fQr verschiedene Ausstofcraten der Bratherstellstation der Durchsatz 
der entsprechenden Einrichtung so geregelt werden, dass sich fur jede AusstoBrate eine 
gleichbleibende Produktqualitat ergibt. 

Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform der Erfindung besteht darin, dass mehrere 
Abfullstationen vorgesehen sind. Die Kapazitat einer Bratherstellstation ubertrifft in der 
Regel deutiich die Kapazitat einer BratabfQIIstation. Daher ist es vorteilhaft, die 
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Bratherstellstation mit m6glichst maximaler Kapazitatzu fahren und eine entsprechende 
Anzahl von BratabfGllstationen bereitzustellen. 

Vorteilhafterweise wird hierbei furjede Abfullstation mindestens ein Speicher vorgesehen. 
Dadurch ist es moglich, jede einzelne AbfQIIstation unabhangig von den anderen 
AbfQIIstationen zu betreiben, und storende Interferenzen zwischen den verschiedenen 
AbfQIIstationen durch beispielsweise sich zeitlich andemde DrQcke in den Zuleitungen zu 
den einzelnen Auffullstationen hin, zu vermeiden. Weiterhin ist es durch die Bereitstellung 
eines Speichers furjede Abfullstation moglich, am Eingang einer jeden Abfullstation einen 
konstanten Druckdes Brats zu gewahrleisten. Dies ist insbesbndere im Hinblick auf eine 
hohe Portioniergenauigkeit von Vorteil. Eine vorteilhafte AusfQhrungsform der Erfindung 
besteht weiterhin darin, fQr jede AbfQIIstation mindestens eine Einrichtung zur Ermittlung 
des Bratmengenbedarfs der jeweiligen AbfQIIstation vorzusehen. Durch die Ermittlung des 
Bratmengenbedarfs der einzelnen AbfQIIstationen kann der Bratmengenbedarf des 
gesamten Abfullprozesses ermittelt werden und der Herstellprozess entsprechend 
angepasst werden. 

Eine besonders vorteilhafte Ausfuhrungsform der Erfindung besteht darin, dass Brat, 
welches von der Bratherstellstation hergestellt wird, unter Luftabschluss und unter Druck 
zumindestteilweise von der Bratherstellstation bis in die AbfQIIstationen zu transportieren. 
Durch Kontakt von Brat mit Luft kann es zu Hygieneproblemen kommen und oftmals ergibt 
sich weiterhin eine Verfarbung des Brats. Diese Reduktion der Produktqualitat des Brats 
kann dadurch vermieden werden, dass ein direkter Kontakt des Brats mit Luft von 
vomherein vermieden wird. Durch Transportieren des Brats unter Druck von der 
Bratherstellstation bis in die AbfQIIstation kann ein gleichbleibender Bratdruck am Eingang 
der BratabfQIIstation gewahrleistet werden. In Bezug auf die Portioniergenauigkeit der 
AbfQIIstation ist dies besonders vorteilhaft. 

Das erfindungsgemaiSe Verfahren zum Herstellen und AbfQIIen des hergestellten 
Wurstbrats besteht darin, dass auf Grundlage des Bratmengenbedarfs des AbfQIIprozesses 
Wurstbrat von dem Herstellungsprozess mit mindestens einer Rate ausgestoBen wird, die 
zwischen der Rate eines abgeschalteten und eines unter Volllast fahrenden 
Herstellprozesses liegt. Durch Variation der Rate mit welcher Brat von dem Herstellprozess 
ausgestoBen wird, istes moglich, einen kontinuieriichen Betrieb des Herstellprozesses zu 
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gewahrleisten. Durch das kontinuierliche Herstellen von Brat wird eine Oxidation des Brats 
Oder der Bratemulsion, welche sich bei einem langeren Stehen lassen des Brats ergibt, 
weitgehend vermieden. 



Besonders vorteilhaft ist hierbei ein Verfahren bei dem je nach Bratmengenbedarf des 
Abfullprozesses der Bratherstellprozess Wurstbrat mit einer im Wesentlichen stufenlosen 
einstellbaren Rate ausstOBt. Dadurch, dass es moglich ist, die Rate mit der der 
Herstellprozess Brat ausstOSt im Wesentlichen stufenlos einzustellen, kann eine 
Feinabstimmung zwischen dem langfristigen Durchsatz der Bratabfullstation sowie der 
Funktionsrate des Herstellprozesses erreicht werden. Ein kontinuierlicher Betrieb des 
Herstellprozesses mit einer konstanten Produktionsrate gewahrleistet eine hone 
Produktqualitat bei gleichzeitiger hoher Produkthomogenitat. 

Besonders vorteilhaft ist hierbei ein Verfahren, bei dem der BratmengenausstoR des 
Herstellprozesses auf Grundlage des Bratmengenbedarfs des AbfQIlprozesses geregelt 
wird. Eine Regelung des BratmengenausstoBes des Herstellprozesses auf Grundlage des 
Bratmengenbedarfs des Abfullprozesses eriaubt eine weitgehende Automatisierung und 
Synchronisierung des Bratherstellprozesses mit dem Bratabfullprozess. 

Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrung des erfindungsgemSBen Verfahrens besteht darin, 
das Wurstbrat nach dem Herstellen und vor dem Abfullen zwischenzuspeichem. Durch die 
Zwischenspeicherung wird der Bratherstellprozess und der Bratabfullprozess zumindest 
teilweise voneinander entkoppelt, so dass sich kurzfristig verschiedene Bratdurchsatzraten 
mittels des Speicherns ausgleichen lassen. 

Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrungsform des erfindungsgemaSen Verfahrens besteht 
darin, den Bratmengenbedarf dadurch zu ermitteln, dass gemessen wird wie viel Brat 
gespeichert ist. Durch dieses Verfahren 1st es vorteilhafterweise mOglich, mit relativ 
einfachem Aufwand den Bratmengenbedarf einer Abfullstation zu ermitteln und so die 
Aussto&rate des Herstellprozesses entsprechend anzupassen. Eine weitere vorteilhafte 
Ausfuhrung des Verfahrens besteht darin, zur Ermittlung des Bratmengenbedarfs den 
Bratmengendurchsatz der Bratabfullstation zu erfassen. Dadurch, dass heutige 
Bratabfullstationen mit einer sehr hohen Portioniergenauigkeit Brat abfullen konnen, ist es 
moglich, den Bratmengendurchsatz und somit die Bratmenge die pro Zeiteinheit zum 
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Beispiel einem Speicher entnommen wird zu bestimmen. Daraus lasst sich der 
Bratmengenbedarf einer Bratabfullstation ermitteln. 

Eine besonders vorteilhafte AusfQhrungsform des erfindungsgemaSen Verfahrens besteht 
darin, den Herstellprozess und den AbfQIIprozess so zu betreiben, dass nur eine minimal 
notige Menge von Brat gespeichert wird. DerAusdruck„minimal notige Menge" beziehtsich 
auf eine solche Menge bei der ein kontinuierlicher Betrieb des Bratherstellprozesses 
moglich ist und in dem Speicher, welcher das Brat speichert, immer eine solche Menge 
vorhanden ist, die eine fehlerfreie Funktion des BratabfQIIprozesses gewahrleistet. Steht 
beispielsweise bei dem Bratabfullprozess nicht genQgend Brat zur VerfQgung, so muss der 
Bratabfullprozess unterbrochen werden, welcher sich auf die Portioniergenauigkeit negativ 
auswirkt. Durch die Speicherung einer minimal netigen Menge verringem sich die 
Verweilzeiten des Brats in dem Speicher und dementsprechend die gesamte 
Verarbeitungszeit des Brats von seiner Herstellung bis zur Abfullung. Wie bereits oben 
erwahnt, wirkt sich eine langere Stehzeit des Brats negativ auf die Produktqualitat aus. 

Im Folgenden wird eine Ausgestaltung des erfinderischen Verfahrens anhand der 
AusfQhrungsform der erfindungsgemallen Vomchtung mit Hilfe der anliegenden Figuren 
eriautert. Dabei zeigt: 

Fig. 1 einen Vorschaltplan einer Wurstbratherstell- und Abfullvorrichtung nach einer ersten 

AusfQhrungsform, die insbesondere fur Rohbratwurst venvendet wird; 

und 

Fig. 2 einen Vorschaltplan fur eine Vomchtung zum Herstellen und Abfullen von Wurstbrat 
nach einer zweiten AusfQhrungsform, die insbesondere fQr Bruhwurst verwendet werden 
kann. 

Wie in Fig. 1 gezeigt, umfasst die Vomchtung 1 einen Vorzerkleinerer 2, der Qber eine 
Einrichtung 3 vorzerkleinertes Material einem Mischer 4 zufQhrt, der das gemischte Material 
Qber eine Einrichtung 5 einer Evakuier-Pump- und Grobwolfeinrichtung 6 zufQhrt Die 
Bezugsziffer 29 bezeichnet die Bratherstellstation. Das so hergestellte Brat wird Qber eine 
Austrittseffnung 7 durch ein Rohr 8 in einen optionalen Speicher 9 QberfQhrt. Wird der 
Speicher 9 weggelassen, so wird die Stehzeit des Brats vor dem AbfQIIen weiter reduziert, 



□ 



was sich positiv auf die Bratqualitat auswirkt. Aus dem Speicher 9 wird das Brat weiterhin 
unter Luftabschluss durch die Rohre 10 den PortionierabfGlleinheiten 12a, 12b, 12c 
zugefQhrt. Jede Portionier- und AbfQIleinheit 12a, 12b, 12c umfasst einen Speicher 13a, 
13b und 13c. Weiterhin umfassen die Abfulleinheiten einen Portionierer, einen Feinwolf, der 
das Brat auf die Endkdmung wolft, sowie einen Fuller, welche unter der Bezugsziffer 14a, 
14b und 14c zusammengefasst sind. Die Einrichtungen 30 bestimmen den 
Bratmengenbedarf der Abfullstation beispielsweise durch Messen des Inhalts der Speicher 
13. Alternativ kann der Bratmengenbedarf auch aus dem Bratmengendurchsatz der 
Abfullstation bestimmt werden. Der ermittelte Bratmengenbedarf wird Ober die 
Signalleitungen 21 an die Regeleinheit 15 ubermittelt. Weiterhin wird Qber die Signalleitung 
19 der Regeleinheit 15 der FQIIstand des Speichers 9 ubermittelt. Entsprechend dem 
Bratmengenbedarf, der sich hier beispielweise aus dem Inhalt des Speichers 9 sowie der 
Speicher 13a, 13b und 13c ergibt, wird uber die Signalleitung 16, 17 und 18 der 
Vorzerkleinerer 2 der Mischer 4 sowie der Evakuierer die Pumpe und der Grobwolf 6 
geregelt. Falls kein Speicher 9 vorgesehen ist, ergibt sich der Bratmengenbedarf nur aus 
dem Speicherinhalt der jeweiligen Abfullstationen bzw. deren Bratmengendurchsatz. 

In Fig. 2 wird eine Vorrichtung gezeigt, die sich insbesondere dazu eignet, Bruhwurstbrat 
herzustellen und abzufullen. Im Vorzerkleinerer 2 wird Material vorzerkleinert, das 
anschliefiend in dem Grobwolf 23 grab gewolft wird. Ein Mischer 4, der beispielsweise auch 
eine Pumpe enthalt fuhrt das gemischte Material dem Evakuierer 24 zu, der es mittels einer 
Pumpe dem Emulsifierer 25, auch Feinstzerkleinerer genannt, zufuhrt. Das am Emulsifierer 
austretende Brat wird zunachst in einem optionalen Speicher 9 gespeichert. Durch das 
Rohrleitungssystem 10 wird das Brat in die Abfullstationen 12a, 12b und 12c eingefuhrt und 
dort in einem Speicher 13a, 13b oder 13c gespeichert. Unter der Bezugsziffer 14 ist der 
anschlieRende Portionierer und Fuller zusammengefasst. Die Abfulleinheiten 12a, 12b und 
12c umfassen eine Einrichtung 30, welche z.B. durch Messen des Inhalts des Speichers 13 
den Bratmengenbedarf ermitteln und diesen Ober die Leitung 21 der Regeleinheit 15 
Qbermitteln. Der Bratmengenbedarf kann auch durch den Bratmengendurchsatz der 
AbfQIleinheit bestimmt werden. Weiterhin ubermittelt der Speicher 9 Qber die Signalleitung 
19 der Regeleinheit 15 den aktuellen FQIIstand. Die Regeleinheit 15 regelt entsprechend 
dem Bratmengenbedarf Qber die Signalleitungen 16, 26, 17, 27 und 28 den Vorzerkleinerer 
2, Grobwolf 23, Mischer 4 mit Pumpe, Evakuierer 24 mit Pumpe und Emulsifierer 25. Mit 
der Bezugsziffer 29 wird die Bratherstellstation bezeichnet. 
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Das erfindungsgemaSe Verfahren wird mit der AusfQhrungsform der erfindungsgemafJen 
Vorrichtung der Figur 1 und 2 wie folgt durchgefuhrt 

In der Bratherstellstation 29 wird, jenachdem ob es sich um eine Bruhwurstbrat- Oder 
Rohwurstbratherstellstation handelt, Wurstbrat mit den entsprechenden Schritten 
hergestellt. Das so hergestellte Wurstbrat kann zunachst in einem optionaleri Speicher 9 
zwischengespeichert werden. Anschlie&end wird das Wurstbrat Ciber die Rohrleitungen 10 
zu den einzelnen AbfQIIstationen 12a bis 12c weitergeleitet und verteilt Die AbfQIIstationen 
12a, 12b und 12c speichem das hergestellte Brat, portionieren es und fallen es 
anschlieftend ab. Wenn beispielsweise der Speicher 13c sehr voll wird, so wird dies der 
Regeleinheit 15 Qber die Signalleitung 21 Qbermittelt Sollten zu einem bestimmten 
Zeitpunkt die Speicher 1 3a, 13b und 13c bereits alle sehr voll sein, so ist es moglich, ohne 
den Herstellprozess zu unterbrechen den Speicher 9 zu fullen. Dieser optionale Speicher 9 
kann hierbei das gesamte Oder einen Teil des hergestellten Wurstbrats zumindest zeitweise 
aufnehmen. Sollte auch der Speicher 9 neben den Speichern 13 vollaufen, so wird die 
Regeleinheit 15 die entsprechenden Komponenten der jeweiligen Bratherstellstation 29 
veranlassen, einen geringeren von Null verschiedenen Bratdurchsatz zu erzielen. Daraufhin 
sollte der Speicher 9 bzw. die Speicher 13 der AbfQIIstation 12 ihren Bratmengeninhalt nach 
und nach verkleinern. Die Regeleinheit 15 kann den BratmengenausstoB der 
Bratmengenherstellstation auf ein langfristiges Mittel des Bratmengenbedarfs der 
Auffullstationen einzustellen. Kurzfristige Uber- Oder Unterkapazitaten derAuffullstationen 
k6nnen mittels der Speicher 9 und 13 ausgeglichen werden. 

Die Speicher (9,13) konnen als Druckkolbenspeicher Oder als trichterfdrmige GefaSe 
ausgebildet sein. 

Die einzelnen AbfQIIstationen kennen fQr z.B. Reinigungszwecke von der gesamten Anlage 
abgetrennt werden. 
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1 . Vorrichtung zum Herstellen und AbfQIIen von Wurstbrat umfassend: 

- eine Herstellstation (29) zum Herstellen von Wurstbrat 

- eine AbfQIIstation (12a, 12b, 12c) zum Abfiillen des von der Herstellstation hergegestell 
tern Wurstbrat 

gekennzeichnet durch 

- eine Einrichtung (30a, 30b, 30c) zur Ermittlung des Bratmengenbedarfs der AbfQIIstation 
(12a, 12b, 12c) und 

- eine Regeleinrichtung (15), die den BratmengenausstoB der Bratherstellstation (29) auf 
Grundlage des ermittelten Bratmengenbedarfs zwischen den Stufen des Abschaltens 
und des Volllastfahrens auf mindestens einer weiteren Zwischenstufe, bei der die Brat- 
mengenausstoSrate der Herstellstation (29) zwischen der einer abgeschalteten und einer 
unter Volllast gefahrenen Herstellstation liegt, regelt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch (1), wobei die Regeleinrichtung (15) so vorgesehen ist, dass 
der BratmengenausstoR der Bratherstellstation (29) im Wesentlichen stufenlos auf Grund- 
lage des Bratmengenbedarfs der AbfQIIstation (12a, 12b, 12c) geregelt wird. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, wobei zwischen der Bratherstellstation (29) und der 
AbfQIIstation (12a, 12b, 12c) mindestens ein Speicher 9 fur Brat vorgesehen ist. 

4. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 3, wobei eine Einrichtung (30a, 30b, 30c) 
zur Ermittlung des Bratmengenbedarfs so vorgesehen ist, dass zur Ermittlung des Brat- 
mengenbedarfs der Bratmengendurchsatz der Bratabfullstation (12a, 12b, 12c) erfasst wird. 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 4, wobei zwischen der Bratherstellstation 
(29) und der AbfQIIstation (12a, 12b, 12c) mindestens ein Rohr (10) fur Brattransport vorge- 
sehen ist. 

6. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 5, wobei die Bratherstellstation (29) einen 
Wolf (23) umfasst, dessen Durchsatz von der Regeleinrichtung (15) geregelt wird. 
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7. Vonichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 6, wobei die Bratherstellstation mindestens 
einen Mischer (4) umfasst, dessen Bratdurchsatz von der Regeleinrichtung (15) geregelt 
wird. 

8. Vonichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 7, wobei die Bratherstellstation (29) min- 
destens einen Evakuierer (6, 24) umfasst, dessen Bratdurchsatz von der Regeleinrichtung 
(15) geregelt wird. 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 8, wobei die Bratherstellstation (29) min- 
destens eine Pumpe (4, 6, 24) umfasst, dessen Bratdurchsatz von der Regeleinrichtung 
(15) geregelt wird. 

10. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 9, wobei die Bratherstellstation (29) einen 
Emulsifierer (25) umfasst, dessen Bratdurchsatz von der Regeleinrichtung (15) geregelt 
wird. 

11. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 10, wobei die Bratherstellstation (29) einen 
Vorzerkleinerer (2) umfasst, dessen Durchsatz von der Regeleinrichtung (15) geregelt wird. 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 11, wobei mehrere AbfQIIstationen (12a, 
12b, 12c) vorgesehen sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, wobei fur jede AbfQIIstation (12a, 12b, 12c) mindestens 
ein Speicher (13a, 13b, 13c) vorgesehen ist. 

14. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 12 Oder 13, wobei fQr jede AbfQIIstation (12a, 
12b, 12c) mindestens eine Einrichtung (30a, 30b, 30c) zur Ermittlung des Bratmengenbe- 
darfs der jeweiligen AbfQIIstation (12a, 12b, 12c) vorgesehen ist. 

15. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 14, wobei das hergestellte Brat unter Luft- 
abschluss und unter Druck zumindest teilweise von der Bratherstellstation (29) bis in die 
AbfQIIstation (12a, 12b, 12c) transportiert wird. 

16. Verfahren zum Herstellen und AbfQIIen des hergestellten Wurstbrat, 
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dadurch gekennzeichnet, dass 

auf Grundlage des Bratmengenbedarfs des Abfullprozesses Wurstbrat von dem Herstell- 
prozess mit mindestens einer Rate ausgestoBen wird, die zwischen der Rate eines abge- 
schalteten und eines unter Volllast fahrenden Herstellprozesses liegt. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, wobei je nach Bratmengenbedarf des AbfQIIprozesses der 
Bratherstellprozess Wurstbrat mit einer im Wesentlichen stufenlos einstellbaren Rate aus- 
stoBt. 

18. Verfahren nach einem der AnsprQche 16 Oder 17, wobei der BratmengenausstoB des 
Herstellprozesses auf Grundlage des Bratmengenbedarfs des Abfullprozesses geregelt 
wird. 

19. Verfahren nach einem der AnsprQche 16 bis 18, wobei das Wurstbrat nach dem Her- 
stellen und vor dem Abfullen gespeichert wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, wobei zur Ermittlung des Bratmengenbedarfs gemessen 
wird, wie viel Brat gespeichert wird. 

21. Verfahren nach einem der AnsprQche 16 bis 20, wobei zur Ermittlung des Bratmengen- 
bedarfs der Bratmengendurchsatz der Bratabfullsation erfasst wird. 

22. Verfahren nach einem der AnsprQche 16 bis 21, wobei der Bratherstellprozess so be- 
trieben wird, dass eine minimal nOtige Menge von Brat gespeichert wird. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Herstellen und Abfullen von 
Wurstbrat, welche eine Herstellstation zum Herstellen von Wurstbrat und eine Abfullstation 
zum Abfullen des von der Herstellstation hergestellten Wurstbrats umfasst Die Vorrichtung 
und das Verfahren sind dadurch ausgezeichnet, das auf Grundlage des Bratmengenbe- 
darfs des Abfullvorgangs bzw. der AbfQIIstation Wurstbrat von dem Herstellprozess bzw. 
von der Herstellstation mit mindestens einer Rate ausgestoBen wird, die zwischen der Rate 
eines abgeschalteten und eines unter Vorlast fahrenden Herstellprozesses bzw. einer der- 
artigen Herstellstation liegt. 
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